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Моделювання процесу комбінованого прямого видавлювання з роздачею методом верхньої оцінки

Різновидом поперечно-прямого видавлювання з елементами радіальної течії металу є спосіб послідовного прямого видавлювання комбінованого з роздачею, використання якого може також привести до зниження сил деформування на пуансоні і підвищення його стійкості [1, 2]. Представляє інтерес аналіз силового режиму такого способу в порівнянні з традиційними схемами видавлювання порожнистих деталей з глухим отвором.

Оперативний і наближений аналіз закономірностей впливу параметрів процесу на силовий режим можна забезпечити за допомогою методу верхньої оцінки. 

Розрахункові схеми процесу (рис. 1) містять модулі для аналізу течії металу в характерних зонах деталі: в центральній зоні, де відбувається стиснення і поперечне видавлювання металу, і в перехідній, де на похилій ділянці (фасці) матриці метал піддається обтисненню і розвороту.
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Рис. 1. Поле швидкостей для процесу комбінованого прямого видавлювання з роздачею (а), годограф швидкостей для центральної зони (б) і для зони розвороту і формування відростку паралельно поздовжній осі (в)

При видавлюванні відростка (фланця) висота осередку деформації, як правило, не відрізняється від висоти відростку або від висоти порожнини h при поперечному видавлюванні, а граничні лінії, які перетинають осі симетрії, можуть бути нахилені під кутом (=45°(рис. 1, а).

У прийнятому для процесу плоскої осадки або плоского видавлювання відростків полі це обмеження відноситься до ліній розриву швидкості між зонами 1 і 2, 3 і 4. 

За основу візьмемо кінематично можливе поле, розроблене для двостороннього симетричного видавлювання пуансонами, які зустрічно рухаються, що складається з двох жорстких блоків [3-5]. Побудуємо годограф швидкостей для випадку одностороннього прикладання навантаження і несиметричного осередку деформації (рис. 1, б). Для зручності розрахунку компонент lij і Vij та попарних виразів lij і Vij через геометричні параметри процесу приймаємо: V0=h2.
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